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0.1. Resumen. 
En este trabajo se muestra el comportamiento que 
presentan los tensioactivos aniónico y no-iónico, por sepa- 
rado y en diferentes proporciones de mezcla, en la 
deposición durante el lavado de una impureza sólida tipo, 
como es el negro de humo, sobre los tejidosde lana tratados 
con diferentes tratamientos paraconferirles inencogibilidad, 
bajo la influencia del pH de la solución. La variación de la 
doble capa eléctrica de los tejidos en la solución de lavado, 
en función de las variables citadas, es caracterizada por los 
potenciales zeta correspondientes. Los tensioactivos 
aniónicos utilizados fueron el docecilbencenosulfonato só- 
dico y el dioctilsulfosuccinato sódico y el tensioactivo no- 
iónico Triton X-100. La influencia del pH fue estudiada en el 
rango de pH de 6 a 10, ambos inclusive; se mantuvo una 
concentración total de los tensioactivos y una concentración 
iónica constante del bafio de lavado, en función de las 
diferentes proporciones de mezcla del tensioactivo aniónico 
con el no-iónico. 
0.2. Summary. SOlL DEPOSlTlON AND THE ELEC- 
TROKINETIC BEHAVIOUR OF SHRINK-RESIST 
WOOL FABRICS DURING WASHING WlTH SUR- 
FACTANTMlXTURESATDlFFERENTpH LEVELS. 
This paper deals with the behaviour of the deposition 
of a solid impurity such as carbon black on shrink resist 
treated wool fabrics by different resins as well as on un- 
treated wool in presence of a mixture of anionic and non- 
ionic surfactants, according to the influence of the pH of the 
solution. The variation of the electrical double layer of the 
fabrics in a washing solution versus the mentioned variables 
was characterised by zeta potential measurements. Two 
types of surfactants mixtures were studied: Sodium Dodecyl 
Benzene Sulfonate and Sodium Dioctyl Sulfosuccionate 
were used as anionic surfactants and Triton x-100 as a non- 
ionic surfactant. The influence on the pH was studied over 
the 6-10 range, both inclusive; a total concentration of the 
surfactants was kept and a constant ionic concentration of 
the washing bath according to the different proportion of the 
mixture of the anionic surfactant with the non-ionic one. 
0.3. Resume. INFLUENCE DU PH DES SURFACTIFS 
ANIONIQUES ET NON-IONIQUES ET LEURS ME- 
LANGES SUR LE COMPORTEMENTDE LA DEPO- 
SlTlON D'IMPURETE SOLIDE, AlNSl QUE SUR LE 
POTENTIEL ZETA DES TISSUS DE LAlNE IRRE- 
TRECISSABLES. 
Dans ce travail on montre le comportement que 
présentent les surfactifs anionique et non-ionique, par 
séparé et a différents taux de mélange, dans la déposition 
pendant le lavaged'une impureté solide type, telleque le noir 
de fumée, sur les tissus de laine traités avec différents 
traitements, afin de leur conférer de I'irrétrécissabilité, sous 
I'influence du pH de la solution. La variation de la double 
couche électrique des tissus dans la solution de lavage, en 
fonction des variables avant citées, est caractérisée par les 
potentiels zéta correspondants. Les surfactifs anioniques 
utilisés étaient le dodécylbenz&nesulfonate de sodiurn et le 
dioctylsulfosuccinate de sodiurn et le surfactif non-ionique 
Triton X-100. L'influence du pH a été étudiée sur le rang de 
pH de 6 2i 10, y compris ces deux; on a maintenu une 
concentration totale des surfactifs et une concentration 
ionique constante du bain de lavage, en fonction des 
différents taux de mélange du surfactif anionique avec le 
surfactif non-ionique. 
1. INTRODUCCION. 
El fenómeno de la deposición de impurezas sólidas 
sobre la lana durante el proceso de lavado viene influen- 
ciado por la naturaleza del sustrato textil, por el tipo de 
impureza y por el bafio de lavado l). En consecuencia, un 
sustrato como es la lana, si es tratado con diversos 
polímeros que evitan su encogimiento o bien sin tales 
tratamientos, tendrá un comportamiento diferente en la 
deposición frente a un mismo tipo ,de impureza sólida. 
Respecto al baAo de lavado, un importante factor en la 
deposición de impurezas es el pH. Otros factores son: la 
naturaleza de los tensioactivos, - según se trate de tensio- 
activos aniónicos, no-iónicos o bien sus mezclas -, su 
concentración y su proporción de mezcla, tal como ya fue 
publicado en otro trabajo anterior 2). 
En la deposición actúan muchos factores, entre los 
cuales se pueden citar a las fuerzas o potenciales que son 
similares a los que existen en la estabilidad de los coloides 
A) Trabajo publicado en el Journalof the Textile Institute 1,83, en unadispersión; una de ellas es la eléctrica, que puede ser 
69-77 (1 992). atractiva o repulsiva, dependiendo de las características de 
*) Dr. Ing.Francisco Javier Carri6n ~ i té .  Profesor Titular de la doble Capa eléctrica alrededor de la fibra y de la impureza 
Universidad. Editorde este Boletín y Jefe del Laboratorio de en el baño de lavado 3i. Esta doble Capa eléctrica Se CaraC- 
"Tensioactivos y Detergencia", de este Instituto. teriza con el potencial zeta; una de las formas de obtener tal 
potencial es mediante el método electrocinético. 
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Este trabajo tiene como objetivo mostrar la influencia 
del pH, y del comportamiento en la deposición de una 
impureza sólida considerada tipo, como es el negro de 
humo, sobre los tejidas de lana, bien tengan diferentes 
polimeros que le confieren inencogibilidad o sin ningún 
tratamiento, cuando son lavados con tensioactivos aniónico 
y no-iónico por separado y en diferentes proporciones de 
mezcla. Otro objetivo es la caracterización de la doble capa 
eI6ctrica de los citados tejidos, mediante su correspondiente 
potencial zeta en cada solución de lavado estudiada, con la 
finalidad de ver su influencia en los resultados obtenidos en 
la deposición. 
2.2. Aparatos. 
2.21. Ensayos de deposición. 
Para los ensayos de deposición se us6 un Launder- 
Ometer. 
2.22. Reflectancias de los tejidos 
Las medidas de reflectancias se efectuaron en un 
colorímetro El rephomat de Carl Zeiss. 
2.23. Aparato para la medición del potencial zeta. 
Se utilizó un aparato que fue disefiado al efecto y que 
fue especificado en otro trabajo anterior 6). 
2. PARTE EXPERIMENTAL. 
2.1. Materiales. 
2.1 1. Tejidos. 
Se utilizó un tejido no tefiido de estambre con una 
estructura de sarga de 190 g/m2, suministrado por el I.W.S., 
con diversos tratamientos para conferirle inencogibilidad en 
el adecuado nivel de resistencia al encogimiento "Super- 
wash", los tratamientos fueron los siguientes: 
a) 1,8 O/O Synthappret BAP (% sólidos sobre peso de 
tejido) (Bayer) + lmpranil DLH (Bayer), aplicados por 
fulardado. 
b) 2,5 Ficlor Clearon (56 % activo) (Fisons) + 2 % 
Hercosett 125 (Hercules). 
c) 3,5 '/O D C 109 (Dow Corning) aplicado mediante 
percloroetileno en una máquina modificada de lim- 
pieza en seco. 
También se utilizó el citado tejido de lana de trata- 
miento. 
Los anteriores tejidos fueron limpiados utilizando un 
soxhlet y efectuando sucesivas extracciones en éter etílico, 
etanol, limpieza con agua bidestilada etanol y éter etilico. 
Finalmente, se lavaron convenientemente con agua bides- 
tilada. 
2.1 2. Productos químicos. 
Se utilizaron los tensioactivos siguientes: Dodecil- 
bencenosulfanato sódico (DBSS) de BDH, producto comer- 
cializado para cromatografia de gases, Dioctilsulfosucci- 
nato sódico (DSS) de Aldricil y Triton X-100 de Merck, 
ambos de pureza analítica. Sus soluciones acuosas se 
efectuaron con agua bidestilada. 
Se utilizó el negro de humo Raven 1040 de Colum- 
bian, con un diámetro de partícula de 29 mu y una área 
superficial de 85 m2/g. Para su empleo en los lavados se 
dispersó convenientemente en alcohol isopropilico con 
ayuda de un agitador de ultrasonidos. 
2.31. Metodo de deposición. 
La deposición se llevó a cabo utilizando la norma de 
lavado ISO Standard 105 - 1061 DAD 1. Las muestras de 
tejido fueron cortadas en probetas de 10x4,5 cm. La tem- 
peratura de lavado fue de 40QC. El tiempo de lavado de 30 
minutos. El bafio de lavado tuvo un volumen de 150 ml. La 
cantidad de negro de humo introducida por bafio de lavado 
fue de 4 mg, dispersado convenientemente en 1 ml de 
alcohol isopropílico. 
2.32. Medida del grado de ensuciamento relativo al 
tejido inicial. 
El grado de ensuciamento fue determinado mediante 
la fórmula de Florio y Merserau 5), a partir de los valores 
triestímulos obtenidos con las reflectancias medidas en el 
tejido, antes y después del lavado. La fórmula que se aplicó 
para la determinación del grado de ensuciamento fue la 
siguiente: 
siendo Xp, Y, y 2, los valores triestímulos de la 
muestra blanca antes de los lavados y X,, Y, y Z, los valores 
triestímulos de la muestra, una vez efectuado el ensayo de 
deposición o ensuciamento. Estos valores fueron promedio 
de cuatro lecturas de reflectancias girando la muestra 90Q en 
cada medición. 
2.33. Medida del potencial zeta. 
El potencial zeta se determinó en la misma tempera- 
tura en la que se efectuó el lavado 40Q + 0,5%, aplicando la 
ecuación de Helmholtz-Smoluchwski siguiente 4): 
Siendo P la presión en cm. de Hg 
AV el potencial medio en mV 
x Conductividad específica del electrolito en Slcm 
E Constante dieléctrica de la solución 
q Viscosidad en poises 
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La manipulación del aparato utilizado fue de la misma 
forma que se indicó en otro trabajo anterior 2). Para la 
obtención de las mediciones se formaron probetas constitui- 
das de 40 trozos redondos de tejido de igual diámetro que 
la celula de medición, las cuales se ambientaron previa- 
mente durante 40 minutos en la respectiva solución de 
lavado. 
2.4. Ensayos realizados. 
2.41. Ensayo de deposición. 
La deposición del negro de humo en el lavado sobre 
los citados tejidos de lana, con y sin tratamiento inencogible, 
se llevó a cabo con una concentración total de los tensioac- 
tivos utilizados (solos o en mezcla) de 10 -3 M. 
La variación del pH (se ensayaron los valores de pH 
6, 7, 8 y 10) se estableció manteniendo una concentración 
iónica constante en el bafío a partir de las soluciones de 
10 a N de CIH, 1 OP4 N de ClNa y 10" N de NaOH. 
Cada resultado de deposición sobre el tejido fue el 
promedio de dos ensayos iguales, los cuales se llevaron a 
cabo despues de afiadir el negro de humo al bafio de lavado, 
tras estar previamente sumergido el tejido 40 minutos en la 
solución de ensayo. 
Las diferentes proporciones de mezcla entre los ten- 
sioactivos se obtuvieron en las relaciones de aniónico: no- 
iónico siguientes: 1 : 0; 0,8 : 0,2; 0,6 : 0,4; 0,4 : 0,6; 0,2 : 0,8 
y o  : l .  
2.42. Determinaciones de los potenciales zeta. 
Los diferentes potenciales zeta de los tejidos indica- 
dos se midieron a la misma temperatura y en las mismas 
condiciones iónicasde pH y de tensioactivos que se emplea- 
ron para efectuar los ensayos de deposición. 
3.1. Relación entre el grado de ensuciamento y la can- 
tidad de negro de humo depositado sobre el 
tejido. 
El grado de ensuciamento de cada muestra de tejido 
en las diferentes soluciones de lavado fue determinado 
según se ha indicado en el apartado 2.32. La cantidad de 
impurezas depositadas se determinó a partir de las corres- 
pondientes Linealidades entre el logaritmo de la cantidad de 
negro de humo depositado y el grado de ensuciamiento, que 
fueron deducidas previamente y que se publicaron en otro 
trabajo *) para cada uno de los tratamientos de resina 
(apartado 2.11.) que se efectuaron sobre el tejido de lana. 
3.2 La deposición del negro de humo sobre los 
tejidos de lana en presencia de los tensioactivos 
anidnicos y no-iónico mezclados y por separado, 
bajo la influencia del pH 
El logaritmo de la cantidad de negro de humo deposi- 
tada en función de la proporción de mezcla del tensioactivo 
aniónico con el no-iónico y de estos tensioactivos por 
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separado fue encontrada para una misma concentración 
total de los tensioactivos y en función de los pH 6,7,8 y 10. 
Los resultados obtenidos para cada tipo de tejido de lana, 
bien sea sin tratamiento o tratado con Hercosett 125, Syn- 
thappret BAP y DC-109, se muestran en las Figuras 1,2,3 
y 4 para las mezclas de Dodecilbencenosulfonato sódico 
(DBSS) con Triton X-100 y en las Figuras 5,6,7 y 8 para las 
mezclas de Dioctilsulfosuccinato sódico (DSS) con Triton X- 
100. 
a) Influencia de la proporción de mezcla de tensioactivo 
aniónico con no-iónico y de los tensioactivos por 
separado. 
Tal como se muestra en las Figuras citadas anterior- 
mente, en cada uno de los tejidos puesto en el bafio de 
lavado en los diferentes pH estudiados, se obtuvo un 
descenso de la deposición al aumentar la proporción de 
tensioactivo no-iónico en la mezcla, que lleva como conse- 
cuencia un descenso de la proporción de la cantidad de 
tensioactivo aniónico en dicha mezcla. Los valores de 
deposición de las diferentes proporciones de mezcla de los 
tensioactivos indicados fueron intermedios entre los mas 
elevados valores de los tensioactivos anidnicos y los mas 
bajos valores de los tensioactivos no-iónicos, excepto para 
el tratamiento de la lana con D C-109, en el cual la 
deposición en presencia del Triton X-100 fue en general 
superior a las diferentes proporciones de mezcla que se 
estudiaron. 
b) Influencia del pH del bafio de lavado. 
En las gráficas citadas para cada tratamiento de la 
lana resistente al encogimiento y sin tratamiento, que se ob- 
tuvieron con los indicados tensioactivos, se puede observar 
en todas ellas que al aumentar el pH, en general, se obtuvo 
una disminución de los valores de deposición sobre el tejido 
de lana para cada proporción ensayada de tensioactivo 
aniónico con no-iónico. Estos tensioactivos por separado 
presentaron el mismo comportamiento y fueron mayores las 
diferencias en el tensioactivo aniónico que en el no-iónico. 
c) Influencia del tratamiento para hacer la lana inen- 
cogible. 
En el caso de las mezclas de DBSSITriton X-100, las 
Figuras 1,2,3,4 nos muestran para cada pH ensayado, los 
mayores valores de la deposición correspondieron al tejido 
de lana tratado con Hercosett 125 y los mas bajosfueron los 
del tejido de lana tratado con Synthappret BAP. Los tejidos 
de lana no tratada y la tratada con DC 109 mostraron un 
comportamiento intermedio a los anteriores, siendo un poco 
mas elevada la deposición sobre la lana normal que sobre 
la lana DC 109. 
Para las mezclas de SDS/Triton X-100, el compor- 
tamiento de deposición obtenido en general tuvo las mismas 
tendencias que en el caso anterior. (Fig. 5 ,  6,7 y 8). 
d) Comparación entre los valores de deposición que se 
obtuvieron para las mezclas de DBSSnriton X-100 y 
los de las DSSflriton X-100. 
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Las dos mezclas de tensioactivos estudiadas presen- 
tan su diferencia en el tipo de tensioactivo aniónico que se 
utilizó. Así pues, los tensioactivos DBSS y DSS tienen una 
distinta fórmula química y un diferente comportamiento en 
su poder humectante (DSS superior humectante que el 
DBSS). Diferencias entre tensioactivos que tambikn se 
presentaron en el comportamiento en la deposición, en 
donde se obtuvieron unos valores de deposición general- 
mente superiores en las mezclas de DSSITriton X-100 
respecto a la deposición obtenida en las mezclas DBSSI 
Triton X-100, al igual que ocurrió en la utilización de los 
citados tensioactivos aniónicos por separado. 
1 8 - 1 - d  
1 0,8 0,s 0,4 0,2 O 
cC (ANIONICO) 
A-A pni 6 
* - - - m  p u .  7 
0 - 0  un. 8 
Fig. 1: El Logarilmo de la cantidad de Fig.2: ldem a la Fig. anlerior sobre 
negro de humo deposilado sobre lana lana Hercosett 125. 
mormal en función de la proporción de 
mezcla de= (aniónico) y de Triton 
X-100 (no-iónico), para una concen- 
tración de 10 "M y para diferentes pH. 
Fig.3: ldem a la Fig. anterior sobre Fig.4: ldem a la Fig. anterior sobre 
lana Synlhapprel BAP lana DC-109 
Fig. 5: El Logaritmo de la cantidad de 
negro de humo depositado sobre lana 
mormal en función de la proporción de 
mezcla de (aniónico) y de Triton 
X-100 (no-iónico), para una concen- 
tración de 10 .3M y para diferentes pH. 
&(NO-IONICO) 
A -A P U S  6 
e - - - *  p n .  7 
Fig.6: ldem a la Fig. anlerior sobre 
lana Hercosetl125. 
Fig.7: ldem a la Fig. anterior sobre Fig.8: ldem a la Fig. anterior sobre 
lana Synthapprel BAP lana DC-109 
3.3. Los potenciales zeta de los tejidos en presencia 
de las mezclas de tensioactivo ani6nico con no- 
iónico y de estos tensioactivos por separado. 
Los potenciales zetadel tejido de lana sin tratamiento 
y tratado con Hercosett 125, Synthappret BAP y D C - 109 
en presenciade una concentración total de los tensioactivos 
y a diferentes pH, presentan un signo negativo. Los poten- 
ciales zeta obtenidos en función de la proporción de mezcla 
de tensioactivo aniónico con no-iónico y de los tensioactivos 
por separado se muestra en las Figuras 9, 10, 11 y 12 para 
las mezclas de DBSSITriton X - 100 y en las Figuras 13,14, 
15 y 16 para las mezclas DSSfrriton X - 100. 
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a) lnfluencia de la proporción de mezcla de tensioactivo 
aniónico con no-iónico y de los tensioactivos por 
separado. 
b) Influencia del pH del baAo de lavado. 
En todas las Figuras indicadas se muestra que, en 
general, el potencial zeta creció al aumentar el pH para cada 
proporción de tensioactivo aniónico con no-iónico y de estos 
tensioactivos por separado. Esto es debido a la influencia 
preferente aniónica en la doble capa eléctrica de la fibra de 
lana debido a los grupos -COO- en su superficie "0 cual se 
ve modificado por la contribución de la diferente naturaleza 
de los polímeros puestos en su superficie. 
Tal como se muestra en las Figuras anteriores, los 
mas altos valores de potencial zeta corresponden a los 
tensioactivos aniónicos (DBSS Y DSS) y los mas bajos 
valores al tensioactivo no-iónico (Triton X - 100). Las 
mezclas de estos tensioactivos muestran en general, valo- 
res intermedios entre los anteriores y descienden sus valo- 
res de potencial zeta al disminuir la cantidad de tensioactivo 
aniónico en la mezcla. 
d (NO-tONICO) d (NO-IONICO) 
A-A p U : 6  
.---e p n : 1  
0 - 0 p u s 8  
A ---A PY.0 
- 8 0 -  
-60- 
A-A P H .  6 
*---m p U i  7 
- 110 0 - 0  E*. 8  
A ---A p u . 1 0  
- 70- 
- 60- 
6-3 D U :  6 
* - - - e  p h :  7 
- 110 0 - 0  p n :  8 
,---A pH:lo. 
-~LL--J l : 8 J 
1 0,8 0,6 0.4 0,2 O 1 0.8 O6 0,4 0.2 O 
d(ANIONIC0) cC (ANIONICO) 
- 30 - -  
1 0,s 0,s 0,4 0,2 O "1 0.8 0.6 O,& 92 O 
cC (ANIONICO) cC (ANIONICO) 
Fig. 9: Potenciales zeta de la lana Fig.10: ldem a la Fig. anterior sobre 
normal en función de la proporción de lana Hercosett 125. 
mezclade m ( a n i ó n i c o )  y de Triton 
X-100 (no-iónico), para una concen- 
tración de 10 "M y para diferentes pH. 
Fig. 13: Potenciales zeta de la lana Fig.14: ldem a la Fig. anterior sobre 
normal en función de la proporción de lana Hercosett 125. 
mezcla de (aniónico) y de Triton 
X-100 (no-iónico), para una concen- 
tración de 10 .=M y para diferentes pH. 
á (NO-IONICO) d (NO-IONICO) cC (NO-IONICO) d (NO-IONICO) 
0 - 0  CH. 8 
A---, *.m 
-m '4 
- 30 u 




Fig.11: ldem a la Fig. anterior sobre 
lana Synthappret BAP 
Fig.12: ldem a la Fig. anterior sobre 
lana DC-109 
Fig.15: ldem a la Fig. anterior sobre 
lana Synthappret BAP 
Fig.16: ldem a la Fig. anterior sobre 
lana DC-109 
BOL. INTEXTER. 1992. NQ 1 01 
F. J. Carri6n Fitd - Deposición impurezas iavadas y potencial zeta. 
c) Influencia del tratamiento para hacer la lana inen- 
cogible. 
Tanto para las mezclas de DBSSITriton X - 100 como 
para las de DSSfrriton X - 100 se puede indicar en general 
(Figuras citadas que los potenciales zeta que se encon- 
traron para cada valor de pH y en función de las diferentes 
proporciones de los tensioactivos, mostraron unos mayores 
valores para el tratamiento de la lana DC 109 y los mas bajos 
valores fueron para la lana tratada con Synthappret BAP. 
Los tejidos de lana no tratada y tratada con Hercosett 125, 
mostraron valores intermedios a los anteriores, siendo mas 
bajos los que corresponden a la lana Hercosett 125. 
d) Comparación entre los potenciales zeta de las 
mezclas de DBSSITriton X - 100 y las de DSSITriton 
X - 100. 
Los valores de los potenciales zeta que se obtuvieron 
con las mezclas de DBSSflriton X - 100 fueron mayores que 
los correspondientes a las mezclas de DSSITriton X - 100. 
3.4. Relacidn entre los valores de la deposicidn en el 
lavado y el potencial zeta. 
Si son comparados los valores de la cantidad de 
negro de humo que se depositó sobre el tejido de lana con 
los respectivos potenciales zeta que se obtuvieron para 
cada prporción de mezcla de los tensioactivos se tiene, en 
general, que al aumentar el pH, se presenta unadisminución 
de los valores de la deposición de la citada impureza sólida 
y un aumento de los valores del potencial zeta. Este efecto 
puede ser explicado por la mayor repulsión eléctrica que 
cabe esperar entre la fibra y la impureza, por el hecho de que 
el potencial zeta de la fibra aumentó al aumentar el pH. 
Si se considera en cada mezcla de tensioactivos la 
variación bajo el efecto del tratamiento superficial, se pre- 
senta una mayor deposición en los tratamientos que den un 
menor potencial zeta de la fibra, como sucede en el caso de 
comparar los tratamientos de lana con Hercosett 125, no 
tratada y lana D C - 109. Una excepción a esto lo constituyó 
el tratamiento Synthappret BAP, el cual dió unos bajos 
valores de deposición en el lavado y unos bajos valores de 
potencial zeta, si son comparados con los anteriores trata- 
mientos citados. 
4. CONCLUSIONES. 
Las conclusiones en el comportamiento de la depo- 
sición de negro de humo sobre el tejido de lana, tratado con 
diferentes polímeros que le confieren inencogibilidad, como 
son: 
Hercosett 125, D C 109, Synthappret BAP y tejido no 
tratado en presencia de tensioactivos aniónicos, no-iónicos 
y las mezclas de ambos, fueron las siguientes: 
4.1. En el proceso de lavado la deposición, en presencia 
de los tensioactivos aniónicos (DBSS y DSS), fue 
superior a la obtenida con el no-iónico (Triton X - 100) 
y las mezclas de ambos en general dieron valores 
intermedios y descendieron a medida que .bajó la 
proporción de aniónico en la mezcla. 
4.2. Al aumentar el pH en el baño de lavado (pH de 6 a 10 
inclusive) descendieron los valores de la deposición 
de impureza sólida. 
4.3. Los mayores valores de deposición en las dos 
mezclas de tensioactivos ensayadas correspondie- 
ron a la lana tratada con Hercosett 125, siguiéndole 
los valores de la lana no tratada y tratada con D C - 
109 y los menores valores los de la lana Synthappret 
BAP. 
4.4. Los valores de la deposición de las mezclas de DSSI 
Triton X - 100 fueron superiores a las obtenidas con 
DBSSITriton X-100. 
Los potenciales zeta de los tejidosde lana, en presen- 
cia de los tensioactivos y pH indicados, dieron lugar a las 
siguientes conclusiones: 
4.5. Los tensioactivos aniónicos (DBSS DSS) dieron valo- 
res de potencial zeta superiores al tensioactivos no- 
iónico (Triton X - 100) y las mezclas de ambos fueron 
en general intermedias entre aquellos valores. 
4.6. Al aumentar el pH en el lavado (pH de 6 a 10 
inclusive), en general, aumentaron los valores del 
potencial zeta. 
4.7 Los mayores valores de potencial zeta en las mezclas 
de tensioactivos ensayadas, correspondieron a la 
lana tratada con D C - 109, siguiéndole los valores en 
orden decreciente de la lana no tratada, tratada con 
Hercosett 125 y Synthappret BAP. 
4.8. Los potenciales zetade los tejidos de lana en presen- 
cia de la mezcla DBSSITriton X - 100 fueron mas 
elevados que los obtenidos en la mezcla DSSITriton 
X - 100. 
Las conclusiones respecto a la relación entre el 
potencial zeta y la deposición fueron las siguientes: 
4.9. Para una misma proporción de mezcla el aumento de 
la deposición obtenida le correspondió una dismi- 
nución en el potencial zeta, debido a la repulsión 
eléctrica entre la fibra y la impureza sólida. 
4.10. Para una misma mezcla de tensioactivos, la influen- 
cia del tratamiento superficial de la lana se manifestó 
en la lana Hercosett 125, no tratada y D C - 109, en el 
sentido de que a mayor deposición le correspondió un 
menor potencial zeta. Una excepción fue la lana con 
Synthappret BAP que dió bajos valores de potencial 
y de deposición comparados con los anteriores tra- 
tamientos. 
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T
LICI (Checoslovaquia) 
i m  10 M<, m l e t m n t e  rolntizadas. 
ZBROJOVKA VSETIN (Checoslovaquia) 
Telares ncu18t1ius para alyudbn, f ib ras  s in t6 t icas  y ncrclae, 
* m i e l o s  h s t c r  ;' Rapid. 
\\ \\ \\ 
""" 
I m  STA 
II I/ I!' 
\\ \\ \\ 
' ELITEX TYNISTE NAD ORLICI ( Checoslovaquia 
Telares hidraul  icos para f ib ras  suit6t iaS.  
Telares ncui8t 1c.u~ ncdelo A-L. 
INVESTA, S.A. (Checoslovaquia) , 
S l iver  k c h i n e :  Carda crnputerizada. qia -te elmiir ldr e l  elw. 
*Cont~n l ia  '+n End U D  2 0 0  SI:, B D  2OOD. 
Maqulna Ariictur.  para telas S i n  tclcr. 




TTP ELITEX (Checoslovaquia) 
*Mallas, p i n e s ,  l i zo6 y h u n i l l a s  para todo t i p o  de telares. 
- 15 6 18 carros circulantes que permiten producir 2 tejidos id6nticos 
(1 en cada cara de la mbquinal. 
- Jacquard integral en todo el ancho y en ambas fonturas. 1 
-'.ni 
- Variados hasta 20 agujas. 
- Carros combinados para tejer y transferir. 
- Posibilidad de vanisados, etc 
t 
ELITE D I A M A N T  GmbH (Alemania R.F.) 
Tricotosa rectillnea electrbnica Diamant, Equipamiento: 
1 1 T E X T I M A  TRADING G M B H  (Alemania R.F.) 1 
Miíquina ketten Koken. 
Mbquinas auxiliares para tejedurla'(anudadora, remetedoras, carros para plegado- 
res de urdimbre, etc) 
I 1 r Remes, Perchas, Tundosas. I A 1 WIRKBAU =MBH inismania R.F.) I 
LEDER 61 CO. AG (Suiza) 1 / ~ E ~ E R I  1 Correas intas de tangenciales husos para para continuas la industria de hilar. textil. 
W~RKBAU 
b 
Mbguina Liropol para tejidos de riza 
~ ~ q u ~ n a s  ~ o t t o n .  
HOWA MACHINERY, LTD. (Jap6nl 
Mecheras y Continuas de algod6n totalmente automatizadas. 
Maquinaria para hilatura. 
I I I I I I I I I  
rT3(/'nER 
1+1+1+1+1 
O M T  (Italia) 
Cuartos de mezcla metálicos, fresadgras y centrales de distribuci6n de tubos. ¡Auto- 
matizaci6n del Droceso de mezcla de fibras ~r0~edenteS de materias de recu~eraci6nl. 
TEXMER G M B H  (Alemania R.F.) 
Bombas de aceite para telares Sulzer. 
Placas Polypad antivibratorias. 
Repuestos para todo tipo de telares. 
EtELLA w u u  
C'ienlr;ifzer CHEMNITZER SPINNEREIMASCHINENBAU G m b H  (Alemania R.F.) 
Spjnnemima.sc'hinenbau Manuares, Peinadoras, Mecheras y Continuas para la hilatura de algod6n y sus mez- 
G , , ~ H  clas. 
Cortadora para fibras sintbticas. 
I \ G UAi?PJjZ!:N! 
FlBER CONTROLS' FlBER CONTROLS (U% A 1 
CORPORAIbOiI Maquinaria de apertura para algod6n y fibras rlnt6ticas. 
I 
Guarniciones para mbquinas deshilachadoras, abridoras, diablos, etc 
